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ABSTRACT: 

CHG DATE=1 999061 7 STATUS=0> A process for producing a composite metal plate 
for jewellery articles is described. Various metal plates are arranged one on 
top of the other to achieve a layer structure of the metal plates in a 
predetermined sequence. The corresponding metal plates are then bonded to one 
another to form a layer-structured plate. Then, at least one groove with a 
cross-section which gradually increases in,width outwardly is formed on at 
least one side of the layer-structured plate. Subsequently the 
layer-structured plate is rolled to provide a composite metal plate with a 
striped pattern on at least one of its sides. 


1 1/29/2005, EAST Version: 2.0. 1.4 


@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 
PATENTAMT 


© Offenlegungsschrift 
©DE 3704403 A1 


> Aktenzeichen: 
i Anmeldetag: 
i Offenlegungstag: 


P 37 04 403.6 

12. 2.87 

13. 8.87 


(g) Int CJ.4 : 

B32B 15/01 

8 32 B 35/00 
B32B 33/00 
A44C 27/00 


s 

CO 
Ul 


® Unionsprioritat: ® @ ® 

© Erfinder: 

12.0Z88 JP P 61-28512 
@ Anmeider: 

Hosoda, Naoyuki; Fukushima, Masatoshi; Minomi, 
Mototaka, Osaka, JP 

Mitsubishi Kinzoku K.K-, Tokio/Tokyo, JP 


(§) Vertreter: 


Eitle, W., Dipl.-lng.; Hoffmann, K., Dipl.-lng. 
Dr.rer.nat; Lehn, W., Dipl.-lng.; Fuchsia, K., 
Dipl.-lng.; Hansen, B„ Dipl.-Chem. Dr.rer.nat; 
Brauns, H., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat; G6rg # K., 
Dipl.-lng.; Kohlmann, K., Dipl.-lng.; Kolb, H., 
Dipl.-Chem. Dr.rer.nat; Ritter und Edler von 
Fischern, B., Dipl.-lng., Pat-Anw.; Nette, A., 
Rechtsanw., 8000 Munchen 



(§) Verfahren zur Herstellung einer Verbundmetallplatte fur Schmuckgegenstande 

Es wird ein Verfahren zur Herstellung efner Verbundme- 
tallplatte fur Schmuckgegenstande beschrieben, 
Verschfedene MetaHbleche werden aufeinander angeord- 
net um eine Lagestruktur der Metellbteche in einer vorbe- 
stlmmten Reihenfolge zu errelchen. Die entsprechenden 
Metallbleche werden dann miteinanderzu einer lagestruktu- 
rierten Platte verbunden. Dann wird mindestens eine Nut mit 
einem Querschnitt, der in seiner Breite alfmahlich nach au- 
Een hinzunimmt auf mindestens einer Seite deriagestruktu- 
rierten Platte ausgebildet Darauff olgend wird die legestruk- 
turierte Platte gewalzt, um eine Verbundmetaliplatte mit 
einem Streifenmuster auf mindestens einer ihrer Seiten zu 
schaffen. 


< 



s 

CO 

ui 
O 


BUNDESDRUCKEREI 06.87 708 833/572 

1 1/29/2005, EAST Version: 2.0.1.4 


5/60 


1 


37 04 403 


2 


PatentansprOche 

1. Verfahren zur Hersteliung einer Verbundmetall- 
platte fur Schmuckgegenstande, gekennzeichnet 
durch folgende Schritte: 

a) Aufeinanderstapeln mehrerer Arten von 
Metallblechen zur Schaffung einer Lage der 
Bleche in einer vorbestimmten Anordungsrei- 
henfolge; 

b) Verbinden der entsprechenden Metallble- 
che miteinander zur Schaffung einer lagema- 
Big strukturierten Platte (10); 

c) darauffolgendes Ausbilden einer Nut (12) 
auf mindestens einer Seite der lagemaBig 
strukturierten Platte (10) mit einem Quer- 
schnitt der allmahlich nach auBen hin zu- 
nimmt; und 

d) darauffolgendes Walzen der lagemaBig 
. strukturierten Platte zur Schaffung einer Ver- 

bundmetailplatte (14) mit einem Streifenmu- 
ster auf mindestens einer ihrer Seiten. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nut sich zickzackformig erstreckt 

3. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die entsprechenden Metallbleche mit- 
einander durch Diffusivverbinden verbunden wer- 
den. 

4. Verfahren nach Anspruch 1» dadurch gekenn- 
zeichnet daB jedes Metallblech eine von dem ande- 
ren unterschiedliche Farbe aufweist 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Arten der Metallbleche in 
einer abwechselnden Anordnungsreihenfolge an- 
geordnet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Form des Streifenmusters durch 
Verandern der Form der Nut gesteuert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Form des Streifenmusters durch 
Andern der Walzrichtung beim Walzen gesteuert 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Querschnitt der Nut eine im alige- 
meinen V-formige Form aufweist. 

9. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Querschnitt der Nut eine im allge- 
meinen U-formige Form aufweist. 

Beschreibung 

Die vorliegehde Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zur Hersteliung von Verbundmetallplatten fur 
Schmuckgegenstande, die ein Streifenmuster auf minde- 
stens einer ihrer Seiten aufweist. 

Allgemein wird ein Gegenstand, wie z.B. personliche 
Verzierungen und Schmuckgegenstande, beispielsweise 
Armbander, Uhrenbander, Feuerzeuge, Broschen, An- 
hanger, Schnallen, Fullfederhalter, Zigarettenetuis, Kra- 
wattennadeln und Manschettenknopfe sowie industriel- 
le Kunstgegenstande oder ahnliches, vom dekorativen 
und asthetischen Standpunkt bevorzugt, wenn der Ge- 
genstand auf seiner Oberflache ein Muster aus verschie- 
denen Farbtonen aufweist Entsprechend wurde zur 
Hersteliung derartiger Schmuckgegenstande eine Ver- 
bundmetailplatte verwendet die aus verschiedenen Me- 
tallen mit unterschiedlichen Farbtdnen durch verschie- 


dene Verfahren, wie z.B. FeuerschweiBen, Walzen- 
druckschweiBen, Explosionsverbinden und Extrudieren 
hergestellt wurde. 
Die mit den bekannten Verfahren hergestellte Ver- 
5 bundmetailplatte ist jedoch nicht mehr als eine Platte 
mit einem Oberflachenmuster, das nur durch ein einzi- 
ges Streifenmuster bestimmt wird, wobei das Streifen- 
muster gewdhnlich aus wenigen Farbtdnen von zwei bis 
funf Arten bestand. 
10 Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Verfahren zur Hersteliung einer Verbundmetallplatte 
far Schmuckgegenstande zu schaffen, mit der eine Ver- 
bundmetallplatte mit einem aufwendigen Oberflachen- 
muster von groBem dekorativen und asthetischem Wert 
is hergestellt werden kann. Diese Aufgabe wird erfin- 
dungsgem&B durch ein Verfahren zur Hersteliung einer 
Verbundmetallplatte fur Schmuckgegenstande geldst 
das durch folgende Schritte gekennzeichnet ist; 
Aufeinanderstapeln mehrerer Arten von Metallble- 
20 chen zur Schaffung einer Lage der Bleche in einer vor- 
bestimmten Anordnungsreihenfolge, 

Verbinden der entsprechenden Metallbleche mitein- 
ander zur Schaffung einer lagem&Big strukturierten 
Platte, darauffolgendes Ausbilden einer Nut auf minde- 
25 stens einer Seite der lagemaBig strukturierten Platte mit 
einem Querschnitt der allmahlich nach auBen hin zu- 
nimmt, und darauffolgendes Walzen der lagemaBig 
strukturierten Platte zur Schaffung einer Verbundme- 
tallplatte mit einem Streifenmuster auf mindestens einer 
30 ihrer Seiten. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- 
schrieben. Es zeigen: 
Fig. 1 ist eine schematische perspektivische Ansicht 
is zur Darstellung einer Lagestruktur der Metallbleche; 
Fig, 2 ist eine schematische perspektivische Ansicht 
einer lagemaBig strukturierten Platte mit einer auf ihrer 
Oberseite ausgebildeten Nut die aus der lagemSBig 
strukturierten Platte von Fig. 1 hergestellt wurde; und 
40 Fig. 3 ist eine schematische Aufsicht einer Verbund- 
metallplatte, die aus der lagemaBig strukturierten Platte 
von Fig. 2 hergestellt wurde, 

GemdB einer Ausfuhrungsform des Verfahrens der 
vorliegenden Erfindung werden mehrere Arten von 
45 Metallblechen mit unterschiedlichen Farben zuerst vor- 
bereitet. Die entsprechenden Metallbleche werden dann 
aufeinander angeordnet urn eine lagemaBig strukturier- 
te Anordnung zu schaffen, so daB die Metallbleche mit 
unterschiedlichen Farben abwechselnd aufeinander an- 
sa geordnet werden. Darauffolgend werden die Metallble- 
che miteinander direkt pder metallurgisch in einem fe- 
sten Zustand verbunden, urn eine lagestrukturierte Plat- 
te zu schaffen. Zum Verbinden der Metallbleche kann 
ein Diffusivverbinden oder SchweiBen in geeigneter 
55 Weise verwendet werden. Darauffolgend werden eine 
oder mehrere Nuten mit einem Querschnitt dessen 
Breite allmahlich nach auBen hin zunimmt auf einer der 
oberen und unteren Seiten der Platte oder auf beiden 
Seiten ausgebildet Der Querschnitt der Nut kann V-for- 
60 mig oder U-f6rmig ausgebildet sein. SchlieBlich wird die 
lagestrukturierte Platte so gewalzt daB die Platte in 
Langsrichtung der Platte zugefQhrt wird Als Ergebnis 
erhalt man eine Verbundmetallplatte mit einem Strei- 
fenmuster auf der oberen oder unteren Seite oder auf 
65 beiden Seiten. Durch dieses Verfahren ist es moglich, 
auf einfache Weise eine Verbundmetallplatte mit einem 
aufwendigen Oberflachenmuster herzustellen, um 
Schmuckgegenstande mit grdBerem dekorativen und 
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Ssthetischen Wert, verglichen mit dem einfacheren be- 
kannten Muster der bekannten Verbundmetallplatte, 
herzustellen. 

Weiter ist es moglich, das Aussehen der Verbundme- 
tallplatte durch eine Anderung des oben beschriebenen 
Verfahrens zu verSndern. Beispielsweise kann die An- 
zahl der Metallbleche oder die Anordnung der Farbtdne 
der lagestrukturierten Platte verSndert werden, wo- 
durch das Aussehen der Verbundmetallplatte weiter 
verbessert wird, Ahnlich kann die Anzahl der Nuten 
oder die Ebeneoderquerschnittsm&Bige Form, die Brei- 
te und die Tiefe jeder Nut verandert werden. Die Breite 
und Tiefe und ahnliches der Nut kdnnen langs ihrer 
LSnge verandert werden. Insbesondere kann sich die 
Nut, obwohl sie sich gerade erstreckt, zickzackmaflig 
oder spiralfdrmig erstrecken, urn ein noch aufwendige- 
res Streifenmuster zu erhalten. Wahrend des Walzens 
kann die lagestrukturierte Platte weiter in zwei oder 
mehr unterschiedlichen Richtungen zugefuhrt werden. 
In einem derartigen Fall kann ein Streifenmuster aus 
Streifen hergestellt werden, deren Abstande sich auf der 
Verbundmetallplatte in komplizierter Weise andern, urn 
dadurch den dekorativen und asthetischen Wert der 
Platte noch weiter zu erhdhen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im fol- 
genden anhand eines Beispiels erlautert. 


Verbundmetallplatte 14 mit einer Dicke von 5 mm, einer 
Breite von 52 mm und einer Lange von 340 mm, die, wie 
in Fig. 3 dargestellt, ein Streifenmuster vertikaler Strei- 
fen aus drei Farbtonen aufwies, das sich zickzackformig 
5 auf der Oberseite der Platte erstreckt. 


Beispiel: 

Zehn 18 K Goldlegierungsbleche (Ag: 20 Gew.%, Cu: 30 
4,85 Gew.%, Au und unvermeidbare Verunreinigungen: 
Rest) mit einem gelben Farbton, zehn 18K Goldlegie- 
rungsbleche (Ag: 4,85 Gew/>/o, Pd: 20 Gew.%, Au und 
unvermeidbare Verunreinigungen: Rest) mit einem wei- 
Ben Farbton, und zehn 18K Goldlegierungsbleche (Ag: 35 
5 Gew.%, Cu: 19,85 Gew.%, Au und unvermeidbare 
Verunreinigungen: Rest) mit einem roten Farbton wer- 
den vorbereitet Jedes Metallblech hat eine Breite von 
50 mm, eine L&nge von 60 mm und eine Dicke von 1,05 
mm. Zuerst werden die Oberfiachen der Metallbleche 40 
entfettet und dann die Bleche aufeinander angeordnet, 
um eine Lagestruktur einer derartigen Anordnung zu 
erhalten, bei der zuerst das weiBe, dann das gelbe und 
dann das rote Blech abwechselnd aufeinander angeord- 
net werden. Darauffolgend wurden die Metallbleche in 45 
einem gewohnlichen DiffusionsschweiBgerit miteinan- 
der verschweiBt, wobei die Temperatur bis auf 800° C im 
Vakuum von 2x 10~ 4 Torr ansteigt, und die Platten bei 
dieser Temperatur 1 Stunde lang gehalten wurden, um 
konstante Temperaturbedingungen zu erreichen, wor- 50 
aufhin dann ein Druck aufgebracht wurde. Auf diese 
Weise wurden die Metallbleche dem Diffusionsverbin- 
den bei einer Temperatur von 800° C, einem Druck von 
9 Tonnen und einer Zeitdauer von 4 Stunden unterwor- 
fen, so dafi man die einsttickig miteinander verbundene, 55 
lagestrukturierte Metallplatte 10 (siehe Fig. 1) erhielt. 

Darauffolgend wurde, wie in Fig. 2 dargestellt, eine 
Nut 12 mit V-f6rmigem Querschnitt mit einer auBeren 
Breite von 15 mm und einer Tiefe von 9,5 mm auf der 
Oberseite der lagestrukturierten Platte 10 in zickzack- 60 
fdrmiger Weise durch eine Bearbeitung ausgebildet, 
wodurch man ein Streifenmuster mit neun vertikaien 
Streifen dreier Farbtdne in der Nut 12, gesehen von 
oben, erhielt 

SchlieBltch wurde die lagestrukturierte Platte 10 ei- 65 
nem Kaltwalzverfahren mittels eines (iblichen Walzge- 
rOstes so unterworfen, daB die Platte in Langsrichtung 
der Platte zugefuhrt wurde. Hierdurch erhielt man eine 
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